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CAPSULES DE BOUCHAGE AMELIOREES ET PROCEDE POUR LES 
FABRIQUER 



DOMAJNE DE L'INVENTION 

Uinvention conceme le domaine des capsules de bouchage a vis qui comprennent 
typiquement un insert interieur en matiere plastique filets et une coque exterieure 
10 metallique. 

Ces capsules sont typiquement destinees au bouchage de bouteilles contenant des 
boissons alcoolisees, et notamment du vin. 



1 5 ETAT DE LA TECHNIQUE 

On connait deja des capsules composites comprenant un insert filete et une coque 
metellique, comme cela apparait notamment avec les brevets qui suivent au nom de la 
demanderesse. 

20 Ainsi, le brevet francais No 2 763 046 decrit un mode de fixation d'un insert a une 
coque m&allique. 

De meme, les brevets francais No 2 792 617 et No 2 793 216 decrivent une capsule de 
bouchage composite dans laquelle ledit insert assure les fonctions techniques de la 
capsule. 

25 Le brevet francais No 2 802 181 decrit une capsule de bouchage dans laquelle ladite 
coque est sertie audit insert, la capsule comprenant un moyen pour donner du poids 
et/ou du volume a ladite capsule au-dessus de son moyen de bouchage etenche. 
Le brevet francais No 2 803 827 decrit une capsule de bouchage dans laquelle ledit 
insert est a paroi mince. 



» - _ . — , 

<\ 

2 

On connait aussi des capsules de bouchage a vis dont Ie filetage est constitue par une 
deformation de la jupe metallique de la capsule, comme decrit par exemple dans le 
brevet fran9ais 2 387 165, 
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PROBLEMES POSES 

D'une part, les capsules de bouchage a vis de V6teA de la technique ne presentent pas 
toujours un niveau de prehension manuelle satisfaisant, dans la mesure ou le devissage 
10 de la capsule peut necessiter un couple, notamment un couple de premiere ouverture, tel 
que les doigts peuvent avoir tendance h glisser sur la coque metallique, qui est 
generalement cylindrique. 

Un objet de Tinvention est constitu6 par des capsules de bouchage de forme particulidre 
qui soient de ce fait plus maniables, plus faciles k visser / devisser que celles de l'etat de 
15 la technique. 

D'autre part, il y a en outre une demande toujours croissante pour une diversification des 
formes des capsules, de sorte qu'il y a mi besoin pour des capsules non cylindriques au 
sens strict 

20 Repondre k ce besoin est un autre but important de l'invention. 

Un autre objet de ^invention est constitue par des capsules dont la forme de la coque 
permet une differentiation immediate par rapport aux capsules commercialisees qui sont 
typiquement cylindriques. 

Par ailleurs, ces capsules doivent satisfaire aux exigences de tenue mecanique, en 
25 particulier de tenue au choc, 

Un autre objet de Tinvention est constitu6 par un proc£de permettant de fabriquer 
industriellement a haute cadence ces capsules, premier objet de ^invention. 
En effet, les capsules composites sont fabriqu^es en approvisionnant les inserts en 
30 matidre plastique, les coques m6talliques et en les assemblant. 
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L'insert plastique est form6 par moulage de matiere thermoplastique, typiquement par 
injection. 

Les coques m&alliques sont fabriquees typiquement par emboutissage de bande ou 
feuille de metal, generalement d'aluminium ou d'etain. Ainsi, en pratique, on ne sait 
5 produire industriellement a haute cadence que les coques metalliques de forme 
cylindrique. 

DESCRIPTION DE ^INVENTION 

10 

Selon l'invention, la capsule de bouchage, destinee au bouchage a vis d'un recipient 
destine a contenir typiquement des boissons alcoolisees, typiquement une bouteille 
ayant un goulot dote d'un filetage exterieur de vissage et d'une bague d'inviolabilite, 
comprend deux parties rendues solidaires en rotation et axialement par un moyen 

15 d'assemblage, a) une partie interieure ou insert de hauteur h, en matiere plastique, 
comprenant une tete dite interieure et une jupe dite interieure, ladite jupe interieure 
comprenant un filetage interieur sur sa surface interieure destine a cooperer avec le 
filetage dudit goulot de maniere a pouvoir visser ladite capsule audit goulot selon un axe 
de rotation ou une direction axiale, et b) une partie exterieure ou coque de hauteur H, 

20 typiquement metallique ou & base de metal, comprenant une tete exterieure et une jupe 
exterieure masquant tout ou partie de ladite jupe interieure en regard, ladite capsule 
etant typiquement dotee d'un moyen d'etancheite, d'un moyen d'inviolabilite et d f un 
moyen de premiere ouverture, et est caracteris£e en ce que ladite jupe exterieure de 
ladite coque comprend au moins vine partie typiquement cylindrique de hauteur HI, de 

25 diametre Dl adapte audit goulot, et au moins une partie radialement expans6e de 
hauteur H2, inscrite dans un cercle de diametre D2>D1 et formant une cavite radiale 
annulaire, ladite partie typiquement cylindrique de ladite coque enserrant radialement 
ladite jupe interieure dudit insert a la manifere d'une frette au moins en regard dudit 
filetage interieur, ladite partie expansee etant destinee k faciliter notamment la 

30 prehension manuelle de ladite capsule et sa rotation par rapport audit goulot pour ouvrir 
/ fermer ledit recipient en devissant / vissant ladite capsule sur ledit goulot. 
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Suite k ses travaux, la demanderesse a pu constater que les moyens de Tinvention 
permettent de resoudre effectivement les problemes poses en ce qui concerne les 
capsules elles-memes. 

5 En effet, la presence d'une partie radiale expans^e sur la jupe de ladite coque permet a la 
fois de mieux saisir manuellement la capsule en vue notamment de son devissage, et de 
se diflterencier des capsules du commerce. 

Par ailleurs, l'invention permet de se diffcrencier sans augmenter la hauteur des 
recipients bouches avec de telles capsules. En effet, la hauteur totale d'une bouteille 
10 capsul6e pouvant dans de nombreux cas relever d'une norme ou d'une exigence imposee 
par Tun des nombreux acteurs de la chaine allant du producteur ou conditionneur au 
consommateur. Ainsi, par exemple, on ne confoit pas qu'un distributeur de boissons soit 
amene k modifier Tespacement entre ses Stageres de stockage de bouteilles parce que la 
hauteur des bouteilles serait trop grande. 

15 

Par ailleurs, ces capsules presentent une resistance elevee aux chocs, notamment parce 
que la partie expansfe radialement de la jupe exterieure pr^sente, comme cela sera vu 
ensuite, une epaisseur Ep sensiblement identique a celle du reste de la jupe exterieure 
non expansee radialement. 

20 

DESCRIPTION DES FIGURES 

Les figures la, 2a, 3a, 4a, 5, 7a, 8a, 9a, 10a, 13a, 13b et 14a sont des coupes axiales de 
25 capsules (1) comprenant une coque (4) selon Tinvention, lesdites capsules etant serties 
sur un goulot (2), alors que les figures lb, 2b, 3b, 4b, 6b, 7b, 8b, 9b, 10b et 14b sont des 
vues de cot6 des capsules (1) correspondantes. 

Sur les figures la, 3a, 4a, 5, 9a, 10a, 13a et 13b, la partie gauche de la figure reprSsente 
la capsule (1) avec un joint rapport6 (50), alors que, sur la partie droite, le joint rapport^ 
30 (50) de la partie gauche est remplacS par un insert d'etanch6it6 (51) qui assure une 
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solidarisation temporaire d'un dispositif irremplissable (8) sur les figures la, 4a, 10a, 

13a et 13b, et d'un dispositif verseur (7) sur les figures 3a, 5 et 9a. 

Sur les figures 2a, 7a, 8a et 14a, les capsules (1) comprennent un joint rapporte (50). 

Les figures la a 5, 13a et 13b sont relatives k des modalites de capsule (1) dans 
5 lesquelles l'insert (3) est un insert (3*) & jupe interieure (3 1) dite "courte" de hauteur hi < 

20 mm, de maniere k etre en regard du filetage (20) du goulot (2). 

Les figures 7a k 10b sont relatives k des capsules (1) dans lesquelles Tinsert (3) - 

represente typiquement sur la figure 6a - est un insert (3") k jupe interieure (31) dite 

"tongue" de hauteur hi > 20 mm. 
10 Les figures 14a et 14b sont relatives k des capsules (1) dans lesquelles Tinsert (3) est un 

insert (3 ,n ) a jupe dite "tres longue" de hauteur hi > 50 mm. 

Autres figures : 

La figure 6c est une vue partielle agrandie du coin haut droit de la figure 6a. 
15 Les figures 1 la a 12d sont des coupes axiales du dispositif (9) ou portion de dispositif 

(9) de fabrication des coques metalliques (4) a partir debauches cylindriques (4*). 

Les figures 1 la et 1 lb correspondent a deux variantes du dispositif (9). 

Les figures 11c et lid represented respectivement les etats initial (avant expansion 

radiale) et final (apres expansion radiale). 
20 Les figures 12a k 12b sont analogues aux figures 11c et lid, mais le poin9on en 

elastomere (95) presente un profil a paroi en pente (950). 

Les figures 12c et 12d sch&natisent une expansion radiale selon Tart anterieur, la figure 
12c etant analogue a la figure 11c, et la figure 12d illustrant la rupture de la coque 
lorsque l'expansion radiale ne permet pas, comme selon invention, une deformation 
25 progressive de la coque (4') - de bas en haut comme illustr£ sur les figures 1 lc a 12b. 
La figure 13b est une vue partielle de la capsule selon la figure 13 a. 
Les figures 14c et 14d sont des vues agrandies de ladite partie expansee (43) dans le cas 
oii Tinsert (3) comprend une languette annulaire flexible (302). 

Les figures 15a a 15f et 17a a 17b sont des vues de cote partielles de ladite coque (4) et 
30 des moyens d'ornement ou de prise manuelle (430) de ladite partie expansee (43). 
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Les figures 16a a 16f et 18d sont des vues de dessus de ladite coque (4) ou capsule (1, 
V). 

Les figures 17c et 17d sont des demi-coupes axiales (cot6 gauche), d'une capsule (l 1 ) 
placee sur un goulot avant sertissage sur la figure 17c et apr&s sertissage sur la figure 
5 17d. 

Les figures 18a a 18c sont des vues d'une coque (4) dont ladite partie cylindrique (42) 
comprend une deformation Samplitude aYb' tres inf&ieure k Tamplitude a/b de la 
deformation de ladite partie expans6e (43). 

La figure 1 8a est une vue de la coque (4), alors que la figure 1 8b est une vue agrandie de 
10 la portion entouree d'un cercle en pointilles, en haut a gauche, sur la figure 1 8a. 

La figure 18c est une vue partielle en perspective de cote d'une portion de la partie 
cylindrique (42 1 ) de la jupe ext&ieure (41). 

DESCRIPTION DETAILLEE DE LTNTVENTION 

15 

Selon l'invention, ladite partie expans£e (43) peut former typiquement vine couronne 
annulaire, continue ou discontinue, se raccordant, k sa partie sup6rieure, typiquement a 
ladite tete exterieure (40), ou 6ventuellement a ladite partie cylindrique (42), et k sa 
partie inf6rieure, a ladite partie cylindrique (42). 
20 Sur de nombreuses figures relatives a des capsules, par exemple les figures la la, 2a, 
ladite partie expansSe (43) forme une couronne annulaire continue, de symetrie 
cylindrique. 

Dans ce cas, c f est cette sur6paisseur radiale qui, d'une part assure une prehension 
manuelle plus ferme de la capsule, et d ! autre part forme un signe ext^rieur tres distinctif. 
25 Ladite partie expans^e (43) d61imite une cavite radiale annulaire (48) comprise entre des 
cylindres de diametre Dl et de diametre D2. 

Typiquement, tout ou partie de ladite jupe int&ieure (31) dudit insert (3) peut cooperer 
avec tout ou partie de ladite partie typiquement cylindrique (42) de ladite jupe exterieure 
30 (41), de maniere a former notamment ledit moyen d'assemblage. 



1 — • 
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En effet, comme cela apparait sur les figures relatives aux capsules (1), l'insert (3) et 
ladite partie typiquement cylindrique (42) de la coque sont sensiblement de meme 
diametre Dl, de maniere a ce que ledit insert (3) puisse etre introduit dans ladite coque 
(4) sans jeu excessif. 

5 

Comme illustnS sur les figures relatives aux capsules (1), tout ou partie de ladite tSte 
interieure (30) dudit insert (3) peut Stre en regard de ladite partie expansee (43) de ladite 
coque (4). Cependant, comme illustre sur la figure 8a, l'invention comprend aussi des 
capsules (1) dans lesquelles ladite partie expansee (43) pourrait Stre eloignee de la tSte 
10 exterieure (40) de 5 a 15 mm. Par exemple, ladite partie expansee (43) peut former un 
jonc semi-circulaire qui pourrait etre en regard d'une partie du filetage (32) de l'insert 
(3), de sorte que cela serait sans inconvenient pour le vissage lui-meme - cas qui n'a pas 
6te illustr6 sur une figure. 

15 Selon l'invention, ladite hauteur H2 de ladite partie radialement expansee (43) peut etre 
d'au moins 2 mm et peut aller typiquement de 3 mm a 15 mm. Dans de nombreux 
exemples illustres par des figures, cette hauteur est de 4 mm, de 4,5 mm, de 6 mm. 
Ledit diametre Dl de la partie cylindrique (42) peut aller typiquement de 15 mm a 60 
mm. 

20 Selon l'invention, le rapport D2/D1 peut aller de 1,02 a 1,15 et peut aller typiquement de 
1,05 a 1,10. Ce rapport est d'environ 1,085 en ce qui conceme les coques (4) des 
exemples et des figures. 

Comme illustre notamment sur la figure 7a, ladite partie typiquement cylindrique (42) et 
ladite partie expansee (43) peuvent etre raccordees par au moins une partie intermddiaire 
25 de pente moyenne egale a AD/AH, avec AD egal a D2-D1 et AH egal a la hauteur de 
ladite coque (4) sur laquelle ledit diametre varie de Dl a D2, ladite pente allant 
typiquement de 0,5 a 2 et de preference de 0,8 a 1,5. 

Comme illustr6 egalement sur la figure 7a, ladite partie expansee radialement (43) et 
ladite partie typiquement cylindrique (42) et ladite partie expansee (43) sont raccordees 
30 par un rayon de courbure R2 allant de 1 ,5 mm a AD/2. 
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Selon une modalite de l'invention, ladite partie expansee (43) pent jouxter, k sa partie 
superieure, ladite tete exterieure (40), et, a sa partie inferieure, ladite partie cylindrique 

(42) de ladite jupe exterieure (41), ladite tete exterieure (40) et ladite partie expansee 

(43) etant raccordees par un rayon de courbure Rl allant de 1,5 mm k 5 mm, comme 
5 illustre sur la figure 7a. 

Selon une autre modalite de Tinvention representee sur la figure 8a, ladite partie 
expansee (43) peut jouxter, k sa partie superieure et a sa partie inferieure, ladite partie 
cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (41), ladite jupe expansee (43) etant une jupe 
10 expansee (43') espacee ou d£calee de ladite tete exterieure (40). Comme indiqu£ 
pr6c6demment, ladite partie expansee peut etre plus ou moins £loign£e de ladite tete 
exterieure (40) et done du sommet de la capsule (1). 

Ladite jupe exterieure (41) peut comprendre plusieurs parties expanses (43, 43', 43"), 
comme illustre k titre d'exemple sur la figure 8a (partie droite de la figure 8a). 

15 

II peut etre avantageux que ladite tete interieure (30) dudit insert (3) soit en regard de 
tout ou partie de ladite partie expansee (43, 43 r ), de manidre k ce que le filetage interieur 
(32) de ladite jupe interieure filetee (31) dudit insert (3) soit en regard de ladite partie 
cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (41). 

20 Ceci peut etre avantageux dans le cas ou la partie expansee (43) serait de grande hauteur 
H2. En effet, dans la mesure ou la coque (4) sert de frette k l'insert, il est preferable, 
notamment dans le cas ou Ton utilise un insert a paroi mince, que la partie de Tinsert (3) 
portant ledit filetage (32) soit au contact direct de ladite partie cylindrique (42) de 
sensiblement mSme diametre et jouant done le role de frette afin d f eviter toute 

25 deformation radiale dudit filetage (32) lors d'un vissage ou d^vissage sous contrainte. 

Comme illustre sur les figures 2a, 3a et 4a, ladite tete interieure (30) dudit insert (3) peut 
comprendre une voute (33) au contact dudit moyen d'&ancheite (5) et, au-dessus de 
ladite voute, un moyen d f 6cartement 6vid£ (34), fornrte typiquement d'anneaux 
30 concentriques espac6s (340), au contact de ladite tete exterieure (40). Ainsi, si besoin 
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est, on peut modifier la hauteur de ladite capsule (1), et augmenter 6ventuellement aussi 
la hauteur H2 de ladite partie expansee (43). 



Typiquement, quand ladite capsule (1) obture ledit goulot (2) par vissage, ladite partie 
5 expansee (43) peut etre positionn^e, en hauteur axiale, au-dessus dudit filetage exterieur 
(20) dudit goulot (2), et 6ventuellement au-dessus dudit buvant (22) dudit goulot (2). 

Selon Tinvention, ladite jupe interieure (31) dudit insert (3) peut etre d'6paisseur k fond 
de rainure allant de 0,1 mm a 0,5 mm. 
10 Dans le cas d'un insert a jupe "courte" (3 ! )» cette epaisseur pourra aller de 0,1 a 0,3 mm. 
Avec des inserts a jupe plus longue (3") et (3 r,! ), Tepaisseur de 1'insert pourra aller de 
0,25 a 3 mm. 

En effet, ledit insert (3) peut etre un insert (3') dont la jupe interieure (31) est dite 
15 "courte", ledit insert ayant une hauteur hi allant typiquement de 6 mm a 20 mm, ladite 
hauteur hi correspondant typiquement a la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) 
jusqu'au bas dudit filetage exterieur (21). Dans ce cas, le rapport H/hl peut aller de 1,1 k 
4, et de preference de 2 k 3. 

Ce type d'insert a ete represent^ sur les figures la, 2a, 3a, 4a, 5, 13a et 13b. 

20 Dans ce cas, ladite jupe exterieure (41) peut comprendre ledit moyen d'inviolabilite (6), 
ladite jupe exterieure (41) etant apte k former une zone sertie (60) sous ladite bague 
d'inviolabilitS (21), ainsi que ledit moyen de premiere ouverture (7), ladite jupe 
ext6rieure (41) comprenant une ligne d'affaiblissement (70) solidarisant par des ponts 
une bande de garantie (71) situSe au-dessus de ladite ligne d'affaiblissement et apte a 

25 former ladite zone sertie (60). 

Ledit insert (3) peut aussi etre un insert (3") dont la jupe interieure (31) est dite 
"longue", ledit insert ayant une hauteur h2 allant typiquement de 20 mm k 50 mm, ladite 
hauteur h2 correspondant typiquement a la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) 
30 jusqu ! au bas de ladite bague d'inviolabilite (21) dudit goulot (2), le rapport H/h2 allant 
typiquement de 0,8 a 1,1. 
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Ce cas a ete illustre sur les figures 6a, 7a, 8a, 9a et 10a. 

Comme illustre sur la figure 14a, ledit insert (3) peut aussi etre un insert (3 m ) dont la 
jupe interieure (31) est dite M tres longue n , ledit goulot comprenant une bague 
5 d'inviolabilite basse (21 1 ), ledit insert ayant une hauteur h3 superieure a 50 mm, ladite 
hauteur h3 correspondant typiquement a la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) 
jusqu'au bas de ladite bague d'inviolabilitS basse (21% le rapport H/h2 allant 
typiquement de 0,8 k 1,1. 

10 Que ledit insert (3) soit un insert (3") a jupe "longue" ou un insert (3 m ) a jupe "tr&s 
tongue", ladite jupe interieure (31) peut comprendre ledit moyen d'inviolabilite (6) et 
ledit moyen de premiere ouverture (7), ladite jupe interieure (31) comprenant a sa partie 
infSrieure une bande de garantie (71) raccordee par une ligne d'affaiblissement (70) 
comprenant une pluralite de ponts, ladite bande de garantie (71) cooperant avec ladite 

15 bague d'inviolabilite (21), grace k des languettes d'accrochage (61), de maniere a ce que 
ladite bague ^inviolability (21) bloque axialement lesdites languettes (61) et ladite 
bande de garantie (71), et qu f ainsi une premiere ouverture de ladite capsule entraine une 
rupture visible desdits ponts de ladite ligne d ! affaiblissement (70). 
Ladite bande de garantie (71) peut comprendre une projection ext&ieure (62) formant 

20 un rebord pour ladite jupe exterieure, typiquement un rebord d'arret de largeur allant de 
0,5 k 5 fois l'6paisseur Ep de ladite jupe exterieure (41). 

Lesdites languettes d'accrochage (61) peuvent etre reliees k ladite bande de garantie (71) 
ou 6ventuellement a ladite projection exterieure (62). 

Chacune desdites languettes d'accrochage (61) peut etre solidarisee a ladite bande de 
25 garantie (71) ou k ladite projection (62) par une partie amincie (610) de ladite languette 
(61) assurant sa flexibility. 

Ainsi, lors du capsulage dudit goulot, il suffit de visser ladite capsule (1) audit goulot 
pour que, de maniere automatique, la plurality de languettes (61) flexibles viennent se 
bioquer sous la bague d r inviolabilite (21), ces languettes etant orient£es de manure k 
30 bioquer tout d6placement axial. 
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Selon une modalite d'insert (3) representee sur la figure 6a, ladite ligne d'affaiblissement 
(70) peut Stre une ligne crenelee (70'), de maniere a 6viter toute rupture indesirable de 
ponts, notamment durant ledit bouchage ou capsulage dudit recipient. 

Selon l'invention, et comme illustre sur les figures 16a a 16c, ladite partie expansee (43) 
peut presenter sur tout ou partie de sa hauteur H2 un profil fonnant typiquement un 
cercle ou un polygone regulier, typiquement a N pans ou cdtes, avec N allant de 5 a 18, 
et de preference de 6 a 12 cotes. 

Cependant, ladite jupe exterieure (41), sur tout ou partie de sa hauteur H, peut former 
une surface de revolution, de rayon constant ou non selon la hauteur consideree ou 
presenter une symetrie de rotation d'angle 360°/N, avec N allant de 4 a 80, ladite jupe 
exterieure (41) formant typiquement une pluralite de N crans de maniere a faciliter la 
prehension manuelle et la rotation de ladite capsule. 

En effet, la partie (42) non expansee de ladite jupe exterieure (41) peut Stre non 
cylindrique. Dans ce cas, l'insert (3) correspondant doit avoir le meme profil. 
II est ainsi possible d'accentuer encore le caractere distinctif de la capsule (1) et de 
faciliter sa prise manuelle. 

Selon Tinvention, ledit moyen d'assemblage solidarisant en rotation et axialement 
lesdites parties interieure (3) et exterieure (4) peut comprendre tout type de moyen 
connu, et notamment un moyen d'ancrage, mecanique ou chimique, typiquement par 
collage desdites parties interieure (3) et exterieure (4). 

Ainsi, ladite jupe interieure (31) de Tinsert (3) peut cooperer avec ladite partie 
cylindrique (42) en regard de la coque (4), sur tout ou partie de ladite hauteur h, grace a 
une couche d'adhesif solidarisant ladite jupe interieure (31) et ladite partie cylindrique 
(42). 

Typiquement, ladite partie exterieure ou coque (4) peut etre en aluminium, en etain, ou 
en materiau multicouche metalloplastique a deformation sous contrainte analogue a 
celui de 1'aluminium ou de retain. 
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Ladite partie exterieure (4) peut etre en aluminium traits en surface, typiquement bross6 
ou anodise, pour creer une apparence ou une couleur " metallique " 
De m§me, ladite partie interieure (3) peut Stre un insert mouie en matiere 
thermoplastique, typiquement en PE, en PP, en PET, en SEBS ou en PS, comprenant 
5 eventuellement une ou plusieurs charges minerales, typiquement du talc. 

Generalement, ledit moyen d f etanch&te (5) de ladite capsule (1) peut comprendre 
typiquement un joint rapporte (50) ou un insert d^tancheite (51), ou Eventuellement une 
levre circulaire d ! etancheite. 
10 Ledit moyen d'etanch&te (5) peut comprendre ledit joint rapporte (50) de diametre 
sufSsant pour recouvrir au moins le buvant (22) du goulot (2) et un moyen de 
compression, porte par la surface interieure dudit insert, pour appliquer de maniere 
etanche ledit joint (50) sur ledit goulot (2) lors dudit bouchage et typiquement sur ie 
buvant (22) dudit goulot (2). 

15 

Selon Tinvention, ledit moyen de compression peut etre constitue par, ou peut 
comprendre, un moyen de compression axiale, ledit moyen de compression axiale 
comprenant typiquement une nervure ou surepaisseur annulaire (300) formee sur la 
paroi interieure de ladite t6te interieure (30) ou de ladite jupe interieure (31), et destinee 
20 a comprimer ledit joint rapporte (50) selon ladite direction axiale (10) sur la partie 
superieure (220) dudit buvant (22), partie typiquement plane ou inclin£e jusqu'a 45°. 

Selon Tinvention, et comme illustr£ sur la figure 7a, ledit moyen de compression peut 
comprendre un moyen de compression radiale, la compression du joint rapporte (50) 
25 contre ledit goulot se faisant selon une direction radiale (11), grSce k ladite languette 
annulaire (311), ladite direction radiale (1 1) faisant avec ladite direction axiale (10) un 
angle d'au moins 45°. 

Comme illustre sur la partie gauche de la figure la, ledit moyen compression radiale 
peut comprendre une surepaisseur annulaire (300) formee typiquement au niveau de la 
30 jonction entre ladite tete interieure (30) et ladite jupe interieure (31), et destinee k 
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comprimer ledit joint (50) sur tout ou partie de la partie rayonn6e (220), et/ou sur la 
partie typiquement verticale, du buvant (22). 

Ladite surepaisseur arinulaire (300) peut avoir la forme d'une marche d'escalier formee 
k la jonction interieure de la tete interieure (30) et la jupe interieure (31), de maniere a 

5 comprimer radialement ledit joint (50). 

Comme illustr6 sur la figure 3a, ledit moyen de compression radiale peut comprendre un 
chanfrein (301) dudit insert (3) k la jonction interieure de la tSte interieure (30) et la jupe 
interieure (31), ledit chanfrein presentant une inclinaison ou une courbure typiquement 
voisine de celle de la partie rayonnee (220) dudit buvant (22) en regard. 

10 Comme illustr6 sur la figure 7a, P£paisseur Ej du joint, typiquement comprise entre 0,5 
et 2,5 mm, peut Stre choisie, en fonction notamment de Pespace radial Eo entre ledit 
goulot et ladite capsule, pour que ledit recipient soit bouche de maniere &anche par 
ladite capsule, l'£paisseur du joint localement comprint ou la distance E entre 
l'extr&nite dudit moyen de compression et ledit buvant etant alors typiquement 

15 comprise entre 0,3.Ej et 0,7.Ej, avec Ej. 

Comme illustr6 Sgalement sur la figure 7a ou sur la figure 6c, ledit moyen de 
compression radiale peut comprendre une languette annulaire (311) formee sur la paroi 
interieure de ladite jupe interieure (31) de Tinsert (3). 

Selon invention, ledit moyen de compression peut comprendre un moyen de 
20 compression axiale et un moyen de compression radiale, ledit moyen de compression 
axiale et/ou radiale 6tant partie integrante dudit insert (3) ou bien formant une ptece 
rapport£e. 

Comme illustre sur la figure 6a, ladite jupe interieure (31) de l'insert (3) peut 
comprendre une nervure ou une pluralite d'ergots de maintien (310), apte a solidariser 
25 ledit joint rapport^ (50) audit insert (3). 

Dans la capsule (1) selon Tinvention, un dispositif verseur (8) et/ou un dispositif dit 
"irremplissable" (8 r ) peut etre solidarise de manifere reversible audit insert (3), ou 
<§ventuellement audit moyen d'&anch&te (5, 50, 51), typiquement grace a une couronne 
30 interieure (35) dudit insert (3) cooperant temporairement avec une jupe periph&ique 
dudit verseur (8) et/ou dudit dispositif irremplissable (8 1 ). 
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Les figures 3a, 5 et 9a illustrent le cas ou un dispositif verseur (8) est solidaris6 k la 
capsule (1), par rintermSdiaire dudit moyen d'&ancheite (51), et notamment grfice a une 
couronne de liaison (510). 

Les figures la, 4a, 10, 13a et 13b illustrent le cas ou un dispositif "irremplissable" (8 f ) 
5 est solidarise a la capsule (1), par l'intermediaire dudit moyen d'&ancheite (51). 

La couronne de liaison (510) permet de solidariser les dispositifs (8) et (8 1 ) k la capsule 
(1), de sorte que, lorsque la capsule (1) est vissee au goulot, les dispositifs (8) et (8 1 ) 
sont introduits k force dans le goulot et restent fixes au goulot grfice aux ailettes (81) - 
ces ailettes (81) ont 6t6 representees sur les figures dans leur position d'origine, avant 
10 introduction dans le goulot, ces ailettes etant recourbees vers le haut contre la paroi 
int&ieure du goulot lorsque ces dispositifs (8) et (8 f ) sont introduits dans le goulot (2). 

Comme illustre sur les figures 14c et 14d, ledit insert (3) peut comprendre un moyen 
d'encliquetage axial, typiquement sous forme d'une plurality de languettes annulaires 
15 flexibles (302), cooperant avec ladite partie radialement expans^e (43), de maniere a 
fixer ledit insert (3) dans ladite coque (4) dans la direction axiale, et de mani&re k 
augmenter encore la tenue aux chocs de ladite partie expansee (43) de ladite coque (4). 

Les tests de tenue aux chocs dit " test au mouton de Charpy 11 effectu^s avec differents 
20 alliages d'aluminium et 6paisseurs, avec ou sans languettes (302), ont donne les resultats 
suivants, sur une 6chelle arbitraire allant de 1 (mauvaise tenue) a 5 (excellente tenue) : 

- AUiage 801 1 - 0,23 mm - sans languette (302) : 1 

- Alliage 3105 - 0,21 mm - sans languette (302) : 2 

- Alliage 3 105 - 0,23 mm - sans languette (302) : 2,5 

25 - Alliage 801 1 - 0,23 - avec languette (302) : 5 = pas de trace de choc. 

II est a noter que seule la cotation 1 est rddhibitoire, le niveau 5 correspondant k une 
tenue exceptionnelle, les produits cotes 2 et plus 6tant aptes k 6tre commercialises car 
presentant une tenue aux chocs satisfaisante. 

30 Cependant, comme illustr6 sur la figure 13b, ladite cavity radiale annulaire (48) peut 
6galement 8tre remplie d f une matiere (49), typiquement d'une matiere adh6sive, de 
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maniere k simultanement fixer Tinsert a ladite coque et obtenir une tenue au choc tres 
elevee. Cet adhesif etre constitue ou peut comprendre une colle homog^ne ou une colle 
bi-composants (colle polyurethane). 

Que ce soit avec une languette (302), ou avec une introduction de mattere adhesive, ou 
avec un insert a rebord exterieur comme sur la figure 13a, dans tous les cas, il est ainsi 
possible d'obtenir une excellente tenue aux chocs, avec une cotation de 5 sur Techelle du 
"test au mouton de Charpy", et d r utiliser un alliage de la s6rie 8000 moins couteux qu r un 
alliage de la s6rie 3000. 

Selon Hnvention, et comme illustre sur les figures 15b k 16f, 17a, 17b et 18d, ladite 
partie radialement expanses (43) peut presenter une section non circulaire dans un plan 
perpendiculaire k ladite direction axiale (10), afin de faciliter la prehension et la rotation 
manuelle de ladite capsule (1). 

Une section circulaire a ete representee sur les figures 15a et 16a, Ladite section non 
circulaire peut prendre plusieurs formes. 

D'une part, il est possible d f avoir une pluralite de reliefs ou de creux formes sur une 
section circulaire, comme illustre a titre d'exemple sur les figures 15b a 15f 
D'autre part, d'autres possibility de section non circulaire sont illustrees sur les figures 
16b a 16f, avec par exemple des sections polygonales (figures 16b et 16c), ou avec une 
section ovale (figure 18d). 

Comme illustre sur les figures 18a k 18c, la coque (4) peut comprendre une partie 
cylindrique (42 1 ) de la jupe exterieure (41) comprenant une pluralite de deformations 
(420) de faible amplitude, pouvant former des motifs qui peuvent contribuer aussi a la 
prehension manuelle de la capsule. 

Les deformations (420) sont dites de faible amplitude (a'/b') par opposition k la 
deformation de forte amplitude (a/b) relative a ladite partie expansee (43), avec "a" et 
"b" correspondant respectivement a AD (D2-D1), et H2 vus precedemment 
Les deformations (420) de faible amplitude sont typiquement formees par un poison en 
eiastomere de maniere traditionnelle, Tamplitude (a f /b f ) etant assez faible pour qu'il y ait 
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une leg£re expansion locale du m&al sans risque d'amincissement notable de la paroi et 
apparition de fissures (44). On a typiquement aVb' < 0,2. a/b. 

Un autre objet de Tinvention, illustre sur les figures 17c et 17d, est constitue par une 
5 capsule de bouchage (1 ! ), destinee au bouchage a vis d'un recipient destine k contenir 
typiquement des boissons alcoolisees, typiquement une bouteille ayant un goulot (2) 
dote d'un filetage ext^rieur (20) de vissage et d'une bague d'inviolabilite (21), 
comprenant une partie exterieure ou coque (4) de hauteur H, typiquement metallique ou 
a base de metal, comprenant une tete exterieure (40) et une jupe exterieure (41) 

10 masquant tout ou partie de ladite jupe interieure (31) en regard, ladite capsule etant 
dotee d'un moyen d'etancheit£ (5), d'un moyen d' inviolability (6) et d'un moyen de 
premiere ouverture (7), et caracteris6e en ce que ladite jupe exterieure (41) de ladite 
coque (4) comprend au moins une partie (42) typiquement cylindrique de hauteur HI, de 
diametre Dl adapts audit goulot (2), et au moins une partie radialement expansee (43) 

15 de hauteur H2, inscrite dans un cercle de diametre D2>D1, et formant une cavite radiale 
annulaire (48), ladite partie expansee (43) etant destinee a faciliter notamment la 
prehension manuelle de ladite capsule (1) et sa rotation par rapport audit goulot (2) pour 
ouvrir / fermer ledit recipient en devissant / vissant ladite capsule (1) sur ledit goulot 
(2). 

20 

Selon Tinvention, et quel que soit le type de capsule, ladite partie radialement expansee 
(43) et ladite partie cylindrique (42) de ladite jupe exterieure peuvent presenter une 
meme £paisseur Ep. En effet, il est avantageux qu'il en soit ainsi dans la mesure ou cette 
partie expansee (43) est exposSe aux chocs et ou il ne conviendrait done pas qu'elle soit 
25 m£caniquement plus faible que le reste de la coque metallique (4). Ceci est obtenu 
notamment grace au proc£d£ selon Tinvention d£crit ensuite. 

Un autre objet de Tinvention est constitue par un proced6 de fabrication de capsules (1). 
Dans ce proc&te : 
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a) on peut approvisionner eventuellement ladite partie interieure ou insert (3), 
comprenant eventuellement ledit joint rapporte, ainsi qu'eventuellement lesdits 
dispositifs verseur ou "irremplissable'* (8, 8'), 

b) on peut former une ebauche (4') de ladite partie exterieure (4), ladite ebauche (4') 
comprenant une jupe (41*) de diametre Dl et de hauteur H'>H, typiquement par 
emboutissage, filage ou repoussage, a partir d'un materiau en bande typiquement 
m6tallique, 

c) on peut transformer ladite ebauche (4 1 ) en ladite partie exterieure (4) en realisant une 
expansion radiale locale de ladite jupe exterieure (41 0 sur ladite hauteur H2, 

d) on peut assembler eventuellement a ladite partie exterieure (4) ledit moyen 
d'etancheite (50, 51) et/ou ledit insert (3), typiquement par depot d'un adhesif entre 
ladite jupe exterieure (41) ou sur ladite partie cylindrique (42) puis par emmanchement 
de ladite partie interieure (31) dans ladite partie exterieure (41). 

Pour la fabrication des capsules (1) selon les figures la, 2a, 3a, 4a, 5, 7a, 8a, 9a, 10a, 
13a, 13b et 14a, on approvisionne ledit insert (3), muni soit de son joint (50), soit de 
l'insert d'etancheite (51) eventuellement solidaire et porteur d'un dispositif verseur (8) ou 
d'un dispositif "irremplissable" (8'), ledit insert etant typiquement obtenu par injection 
moulage de matiere thermoplastique. 

On forme ou on approvisionne ladite ebauche (4 1 ), puis, par deformation localisee selon 
l'invention, on forme ladite partie exterieure ou coque (4) comprenant ladite partie 
expansee (43). 

Puis, on assemble l'insert (3) a la coque (4), typiquement par collage. 

Par contre, pour la fabrication des capsules (1') selon les figures 17c et 17d, on 
approvisionne le joint (50) ou l'insert d'etancheite (51) eventuellement solidaire et 
porteur d'un dispositif verseur (8) ou d'un dispositif "irremplissable" (8*). 
Comme dans le cas precedent, on forme ou on approvisionne ladite ebauche (4'), puis, 
par deformation localisee selon l'invention, on forme ladite partie exterieure ou coque 
(4) comprenant ladite partie expansee (43). 

Puis, on assemble le joint (50) ou l'insert d'etancheite (51) a la coque (4). 
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A Tetape c) de ce proced£, Iadite expansion radiale locale peut dtre obtenue par 
compression axiale d ! un ponton expansible (95) dans ladite ebauche (4 1 ) placee dans 
une matrice de forme (91, 9 V) formant une cavity radiale (92) de profil analogue a celui 
5 de ladite partie expansee (43), ledit poison expansible (95) plaquant une partie de 
ladite jupe ext&ieure (41') contre ladite paroi int&ieure de ladite cavite radiale (92), 
grfice k ladite compression axiale, obtenue typiquement par deplacement axial d f un 
coulisseau (96). 

Avantageusement, et comme illustr6 sur les figures 11a a 12b, ladite expansion radiale 

10 locale peut etre une expansion s f Pendant progressivement en direction axiale, ledit 
poingon expansible commen9ant k exercer son action au niveau de la partie basse (45) 
de ladite ebauche (4 1 ) la plus proche de ladite tete exterieure (40), puis continuant 
progressivement a exercer son action en s'^cartant de ladite tete exterieure (40), de 
manidre k avoir un 6coulement libre de ladite jupe (41 1 ) dans ladite cavite (92), ledit 

15 £coulement libre 6tant rendu possible par un blocage progressif de ladite jupe (41 1 ) 
depuis ladite tete exterieure (40), le reste de ladite jupe (4T) n'etant pas bloqu£ par ledit 
poin9on expansible (95) contre ladite matrice, de mani&re k former progressivement en 
direction axiale ladite partie expansee (43) sans risque de rupture du metal. Cest la 
raison pour laquelle, comme on peut le voir sur les figures 11a et lib, ce procede 

20 transforme une ebauche (4 ! ) de hauteur H' en coque (4) de hauteur H, avec H*>H. 

Dans le cas contraire, c'est-i-dire lorsque la jupe m&allique ne presente pas 
d'6coulement libre du cot6 oppose a la tete, comme illustre sur les figures 12c et 12d, le 
poinfon en elastom£re cree une pression isotrope (97) qui bloque la jupe (41) contre la 
paroi de la matrice (9T), de sorte que la portion de jupe en regard de ladite cavite (92) 

25 est soumise a une expansion hydraulique, qui conduit k une deformation avec 
amincissement n£cessaire de la paroi et finalement k une rupture de ladite paroi d6s que 
la deformation est significative. 

II est important de noter que ladite partie expansde (43) presente sensiblement la meme 
epaisseur que la partie dite cylindrique (42) de la jupe exterieure (41), de sorte que cette 
30 partie expansee, relativement exposee aux chocs, ne presente pas de faiblesse 
m^canique. 
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Comme illustre sur les figures 12a et 12b, ledit poin^on expansible (95) pent presenter 
un profil axial (950) adapte pour obtenir ladite expansion progressive par une 
compression radiale. 

5 

Selon I'invention, ledit poin9on expansible peut etre forme en une mattere 61astomerique 
apte k se deformer sous ladite compression radiale, ladite matiere elastomerique 
presentant une durete Shore choisie en fonction des caracteristiques mecaniques dudit 
materiau, typiquement metallique, de ladite ebauche (4 1 ), ladite durete devant etre 
10 superieure a une valeur donn6e dependant des caracteristiques mecaniques et de 
Tdpaisseur dudit materiau formant ladite jupe (41 1 ), de maniere k ce que ladite 
compression axiale developpe une force radiale de ladite matiere Elastomerique 
superieure a la resistance locale a la deformation par expansion radiale de ladite jupe 
(410* 

15 Ainsi, a titre d'exemple, lorsque ladite ebauche (4 1 ) est en alliage d f aluminium 8011 
selon la nomenclature de TAluminum Association, d'epaisseur egale a 0,23 mm, un 
eiastomere ayant une durete Shore A de 80 k 85 convient, alors qu'un eiastomere de 
durete Shore A allant de 85 a 90 est n^cessaire lorsque Talliage d'aluminium est un 
alliage 3105 selon la meme nomenclature de 0,23 mm d'epaisseur, un alliage 3105 ayant 

20 des caracteristiques mecaniques sup6rieures k celles dun alliage 801 1 . 

Comme illustre sur les figures 1 la a 12b, le poison expansible (95) peut etre comprime 
axialement par un coulisseau (96). Ce coulisseau peut etre soit m6tallique, soit en 
eiastomere de durete superieure k celle du poison expansible (95), soit comprendre ime 
25 partie inferieure (9&) en eiastomere ou caoutchouc de durete shore A superieure a celle 
dudit poin9on expansible (95), comme illustr6 sur la figure lid, ce qui permet 
notamment d'avoir une course axiale du coulisseau de moindre precision. 

Comme illustre sur la figure 1 lb, ledit coulisseau (96) peut presenter un epaulement 
30 (960) de largeur au moins egale a ladite epaisseur Ep, de maniere a ce que ledit 
epaulement puisse exercer une compression axiale sur rextremite de ladite jupe 
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exterieure (41) quand ledit coulisseau (96) est k son point mort bas, et ainsi a favoriser 
le placage de ladite partie expansee (43) contre la paroi de ladite cavite (92) et obtenir 
ainsi des rayons de courbure Rl et R2 faibles. 

5 Le procede selon Finvention n'est pas limite aux seules capsules, en effet, il peut 
s ! appliquer a la transformation de tout corps creux cylindrique a jupe m&allique, 
notamment dans le secteur de Pemballage. 

10 EXEMPLES DE REALISATION 

Le precede selon 1'invention a 6t6 implante sur ligne de production industrielle et a ete 
mis en oeuvre aux cadences de production habituelles. 

15 Les coques (4) ont 6t6 fabriquees a partir debauches (4 ! ) en aluminium - alliages de la 
serie 8000 et 3000 : 

- alliage 8011 en bande d'epaisseur £gale k 0,23 mm, qui conduit, pour l^bauche (4 1 ) et 
la coque (4), a une 6paisseur Ep de jupe (41) allant de 0,23 mm a sa partie superieure 
jouxtant ladite tete (40) a 0,245 mm a sa partie inferieure, partie oppos6e a ladite tete 

20 (40) et correspondant a rouverture de la coque (4) ou de Tebauche (4 f ). 

L f 6paisseur Ep de la partie expansee (43) a ete trouvee £gale a 0,23 mm, de sorte 
qu ! aucun amincissement n'a ete observe. 

- alliage 3105 en bande d'epaisseur egale a 0,21 mm, qui conduit, pour l'£bauche (4 1 ) et 
la coque (4), a une <§paisseur Ep de jupe (41) allant de 0,21 mm a sa partie superieure 

25 jouxtant ladite tete (40) a 0,220 mm k sa partie inferieure, partie opposee a ladite tete 
(40) et correspondant a rouverture de la coque (4) ou de l'ebauche (4 1 ). 
L^paisseur Ep de la partie expansee (43) a ete trouvee egale k 0,21 mm, de sorte 
qu'aucun amincissement n ! a 6X6 observe. 

- alliage 3105 en bande d'epaisseur egale a 0,23 mm, qui conduit, pour l'ebauche (4') et 
30 la coque (4), k une 6paisseur Ep de jupe (41) allant de 0,23 mm k sa partie sup6rieure 
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jouxtant ladite tete (40) a 0,240 mm a sa partie inferieure, partie opposee a ladite tete 
(40) et correspondant a l'ouverture de la coque (4) ou de l'ehauche (4'). 
L'epaisseur Ep de la partie expansee (43) a ete trouvee egale a 0,23 mm, de sorte 
qu'aucun amincissement n'a ete observe. 

5 

Les inserts (3) ont ete fabriques par injection moulage de PE ou de PP et on a assemble 
les inserts (3) dans les coques (4) geneialement a I'aide d'un adhesif du commerce. 

Toutes les figures - sauf les figures 12c et 12d - sont des illustrations ou des exemples 

10 de realisation de l'invention. 

Dans 1'exemple de la figure la, l'insert filete (3) presente une tete interieure (30) de 
faible epaisseur directement en contact avec ladite tete exterieure (40) de la coque 
metallique (4), l'insert (3) comprimant ledit moyen d'etancheite (5, 50, 51) contre le 
goulot (2) et son buvant (22), ledit moyen d'6tancheite (5) etant un joint rapporte (50) 

15 sur la partie gauche de la figure, et un insert d'etancheite (51) sur la partie droite de la 
figure dote d'une couronne (510) apte a solidariser temporairement un dispositif 
irremplissable (8'). 

La figure lb est une vue de c6te de la capsule (1) sertie de la figure la - le goulot (2) 
n'ayant pas 6te represented 

20 

Dans 1'exemple de la figure 2a, la tete interieure (30) comprend une voute (33) dont la 
face inferieure est en contact avec ledit moyen d'etancheite (5), a savoir un joint rapporte 
(50), la face superieure de ladite tete interieure (30) portant un moyen d'ecartement (34) 
formant une pluralite d'anneaux concentriques espac6s (340) formant un evidement, les 
25 anneaux (340) servant de support pour la tete exterieure (40) de la coque metallique (4). 
La figure 2b est une vue de cote de la capsule (1) de la figure 2a, analogue a la figure la. 

Dans 1'exemple de figure 3a, la hauteur des anneaux (340) est plus grande que celle de 
la figure 2a. A noter que, sur cette figure, la totalite de la partie expansee (43) se trouve 
30 au-dessus du buvant (22). Ledit moyen d'etancheite (5) est un joint rapporte (50) sur la 
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partie gauche de la figure, et un insert d'&ancheite (51) sur la partie droite de la figure 
dote d ! une couronne (510) apte a solidariser temporairement un dispositif verseur (8). 
La figure 3b est une vue de cote de la capsule (1) non sertie de la figure 3a. 

5 L'exemple des figures 4a et 4b est en partie analogue a celui des figures la et lb. Elles 
en different en ce que l'insert (3) comprend, comme sur la figure 2a, un moyen 
d^cartement (34). 

Dans l'exemple de la figure 5, lesdites tetes exterieure (40) et interieure (30) sont 
10 incurvees (concaves). Ledit moyen d'&ancheite (5) est un joint rapporte (50) sur la partie 
gauche de la figure, et un insert d'etancheite (51) sur la partie droite de la figure dote 
d'une couronne (510) apte & solidariser temporairement un dispositif verseur (8). 
On a represent^ en pointiites le cas ou la tete exterieure (40) et la tete interieure (30) de 
Tinsert (3, 3 1 ) sont convexes au lieu de concaves. 

15 

L'exemple de la figure 6a reptesente un insert (3) avec un joint rapporte (50), 
comprenant une jupe interieure (31) dite "tongue" comprenant une partie superieure 
(312) portant ledit filetage interieur (32), et une partie inferieure (313) comprenant une 
partie detachable (314) portant un moyen d'inviolabilite (6) sous forme d f une pluralite de 
20 languettes (61), et un moyen de premiere ouverture (7) sous forme d'une ligne 
d'affaiblissement cr£nel6e (7T). 

La figure 6b est une vue de cote de Tinsert (3) de la figure 6a. 

La figure 6c est une vue partielle agrandie du coin haut droit de la figure 6a et represente 
la position du joint (50) par rapport h la languette annulaire (31 1), de maniere a avoir 
25 une compression radiale du joint. 

Les exemples des figures 7a a 10b sont relatifs a des capsules (1) dotees d f un insert (3 ! ) 
a jupe longue comme illustre sur les figures 6a a 6d. 

30 L'exemple de la figure 7a represente une capsule (1) viss^e a une bague de verrerie 
BVP 25H avec cordon, dotee d r un joint rapporte (50), la jupe exterieure (41) de la coque 
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(4) cooperant, a son extremite inferieure, avec un talon (611) de la partie detachable 
(314) de l'insert (3), la compression du joint rapporte (50) contre ledit goulot se faisant 
par compression radiale selon vine direction radiale (11), grSce a ladite languette 
annulaire (311). 

La figure 7b est une vue de cote de la capsule (1) de la figure 7a. 

L'exemple de la figure 8a est semblable a celui de la figure 7a, la bague de verrerie 
etant une bague BVP 28H avec cordon, et ladite jupe expansee (43) etant une jupe 
expansee (43') espacee ou decalee de ladite tete exterieure (40), dans le cas de la figure 
8a. 

On a fabriquS aussi des capsules qui presentent en outre une seconde partie expansee 

(43"), partie representee en pointings sur la partie droite de la figure 8a. 

La figure 8b est une vue de c6te de la capsule (1) de la figure 8a semblable a la figure 

7b. 

L'exemple des figures 9a et 9b est semblable a celui des figures 7a et 7b. 
Sur la figure 9a, le goulot forme une bague de verrerie BVP 36EH, et, comme sur la 
figure 3a, ledit moyen d'etancheite (5) est uh joint rapporte (50) sur la partie gauche de 
la figure, et un insert d'etancheite (51) sur la partie droite de la figure dote d'une 
couronne (510) apte a solidariser temporairement un dispositif verseur (8). 

L'exemple des figures 10a et 10b est semblable a celui des figures 7a et 7b. 

Sur la figure 10a, le goulot forme une bague de verrerie BVP 30H avec cordon, et, 

comme sur la figure la, ledit moyen d'etancheite (5) etant un joint rapporte (50) sur la 

partie gauche de la figure, et un insert d'etancheite (51) sur la partie droite de la figure 

dote d'une couronne (510) apte a solidariser temporairement un dispositif irremplissable 

(8'). 

Les figures 11a a 12b illustrent, en coupe axiale selon la direction axiale (10), le 
precede de formation de ladite partie expansee (43) selon I'invention a l'aide d'un 
dispositif de deformation (9). Ce dispositif (9) comprend : 
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- une partie fixe (90) comprenant typiquement deux matrices, une matrice inferieure 
(91) et une matrice superieure annulaire (91% matrices qui cooperent pour former 
notamment une cavite radiale (92). 

- et une partie mobile (93) comprenant typiquement une partie centrale rigide (94) 
5 comprenant un pied (940), un coulisseau (96) mobile axialement par rapport a ladite 

partie centrale rigide (94), et un poincon expansible en elastomere (95) apte a se 
deformer radialement par deplacement du coulisseau (96). 

Sur la figure 11a, le pied (940) de la partie centrale rigide (94) solidarise ledit poincon 
en elastomere (95) par le dessous. Sur la partie gauche de la figure 1 la, la partie mobile 
10 (93) formant poincon est relevee (point mort haut), alors qu'elle est rabaissee (point 
mort bas) sur la partie droite de la figure, le coulisseau (96) etant alors en position basse 
et comprimant ledit poincon en elastomere (95). 

Sur la figure lib, analogue a la figure 1 la, le pied (940) de la partie centrale rigide (94) 
solidarise ledit poincon en elastomere (95) sensiblement a mi-hauteur du poincon en 
15 elastomere (95). 

On a represente sur la partie droite de cette figure une variante dans laquelle le 
coulisseau (96) comprend une partie epaulee (960) venant, en fin de course, en appui sur 
l'extremite de la jupe exterieure (41) de la coque (4), de maniere a contribuer a 
"pousser" le metal pour le plaquer contre la paroi interieure des matrices (91, 9V), 
20 notamment lorsque les rayons de courbure Rl et R2 sont petits (< 1 ,5 mm). 

Les figures 11c et lid illustrent schematiquement les deformations du poincon en 
elastomere (95) : 

- la figure 1 lc represente l'ebauche de coque (4') en position dans les matrices (91) et 
25 (91') avant toute deformation, la partie mobile (93) etant abaissee, le coulisseau (96) 

etant encore en position "haute" de maniere a ne pas comprimer ledit poincon en 
elastomere (95), 

- la figure 1 lc represente par les lignes en pointilles l'ebauche de coque (4*) deformee 
partiellement par compression partielle dudit poincon en elastomere (95), le coulisseau 

30 (96) etant en position axiale intermecliaire, 
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- la figure 1 Id represente la coque (4) comprenant une partie expansee (43) formee par 
compression totale dudit poincon en elastomere (95), le coulisseau (96) etant en position 
axiale basse. 

On a represente sur la figure lid, une variante de coulisseau (96) qui comprend une 
partie inferieure (96') - celle en contact avec le poincon en elastomere (95) - formee en 
elastomere de durete Shore A superieure a la durete Shore A du poincon en elastomere, 
de maniere a former un "amortisseur" entre le coulisseau (96) typiquement metallique et 
le poincon en elastomere (95). 

Les figures 12a et 12b sont analogues aux figures 11c et lid, le poincon en elastomere 
(95) presentant un profil avec une paroi en pente (950), de maniere a favoriser une 
compression radiale progressive de la jupe exterieure (41) en partant de son extremite 
inferieure (45), qui ne bloque pas un deplacement axial ou une migration (46) du metal 
de la paroi de l'ebauche de coque (4") vers l'interieur de la cavite (92). Ce deplacement 
(46) de la jupe par rapport a la matrice superieure (91') a ete represent par une fleche 
sur la figure 12a. 

Les figures 12c et 12d illustrent la situation de l'art anterieur dans laquelle la 
compression d'un poincon en elastomere (95") conduit a une compression isotrope (97) 
qui bloque le metal de l'ebauche de coque sur le pourtour de ladite cavite (92), a la 
maniere d'un serre-flan, de sorte la partie de metal (47) en regard de la cavit6 (92) est 
soumise a une expansion qui amincit le m6tal et conduit a sa rupture et a la formation de 
fissures (44). 

L'exemple de la figure 13a est analogue a celui de la figure 4a, cependant, sur la figure 
13a, T insert (3, 3') est un insert de grande epaisseur, insert qui, en outre, remplit la cavitd 
formee (48) par la partie expansee (43), l'insert (3) pouvant etre introduit a force dans la 
coque (4), ou la coque (4) pouvant etre formee sur ledit insert (3). 
L'exemple de la figure 13b est analogue a celui de la figure 1, cependant, l'insert de la 
figure 13b ne remplit pas la cavit6 (48), cette cavite etant remplie par une matiere (49) - 
typiquement une matiere adhesive qui peut Stre un hot-melt, assurant le collage de 
l'insert a la coque. 
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L'exemple de la figure 14a est analogue a la figure 7a, mais le goulot (2) comprend 
une bague d'inviolabilite basse (21') et, en consequence, ledit insert (3) est mi insert (3'") 
k jupe tres longue de 60 mm de hauteur. 
5 La figure 14b est une vue de c6te de la capsule (1) de la figure 14a. 

Les exemples des figures 14c et 14d (vues partielles de capsules) illustrent d f autres 
modalites d'insert (3, 3\ 3", 3 m ) dans lesquelles ladite t&e int&ieure (30) comprend a sa 
Peripherie une languette annulaire flexible (302) apte k coop£rer avec la partie expansee 
10 (43), de maniere k solidariser Tinsert (3) a la coque (4). 

Sur la figure 14c, la languette (302) est une languette simple, alors que sur la figure 14d, 
la languette (302) a sensiblement la forme d ! un " Y" dont les branches cooperent avec les 
coins de ladite partie expansee (43). 

15 Les exemples des figures 15a k 16f, 17a, 17b et 18d illustrent des variantes de forme 
de ladite partie expansee (43), les figures 15a a 15f etant des vues de cot<§, et les figures 
16a a 16f des vues de dessus. 

La figure 15a represente une partie expansee "lisse" depourvue d'ornements ou de 
moyens complementaires de prise manuelle (430). 
20 Les figures 15b a 15f et 17a a 17b illustrent des exemples de moyens d'ornements ou 
de prise manuelle (430) : 

- en forme d'une succession de batons verticaux sur la figure 15b, 

- en forme d f une succession de cercles sur la figure 15c, 

- en forme d'une succession de triangles, alternativement renverses, sur la figure 15d, 
25 - en forme d'une succession d'ovales inclines sur la figure 15e, 

- en forme d'une succession d'ongles sur la figure 15f, 

- en forme d'une succession de "feuilles de laurier" sur la figure 17a, 

- en forme d'une succession de "feuilles de laurier decalees" sur la figure 17b. 

Ces moyens d'ornements et/ou de prise manuelle (430) peuvent etre soit en creux soit en 
30 relief, comme illustrS dans le cas de la figure 1 5b - voir partie inferieure de la figure 1 5b 
qui est une vue partielle en coupe transversale de la partie expans6e (43). 
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Les figures 16a a 16f et 18d illustrent differentes sections de ladite partie expansee, le 
cercle central en pointilles correspondant a la section de ladite partie cylindrique (42) 
non expansee : 

- section circulaire sur la figure 16a 5 

- section polygonale a 6 cotes sur la figure 16b, 

- section polygonale a 10 cotes sur la figure 16c, 

- section circulaire d6coup6e par une pluralite de gorges sur la figure 16, 

- partie expansee formee par une pluralite de reliefs, sur la figure 16e, 

- partie expansee comprenant une pluralite de reliefs, sur la figure 1 6f, 

- partie expansee de section ovale sur la figure 18d. 

Les figures 17c et 17d illustrent un autre objet de Tinvention, une capsule <T) 
depourvue d'insert filete, mais pourvue d'un joint rapporte. Cette capsule (V), apres 
avoir et6 placee sur un goulot (voir figure 17c) est sertie au goulot, une molette formant 
sur la jupe de cette capsule un filetage cooperant avec le filetage (20) du goulot. 

Les figures 18a h 18c illustrent le cas d'une coque (4) de capsule (1) dont ladite partie 
cylindrique (42) est une partie cylindrique (42') qui pr6sente une deformation de faible 
amplitude (aVb 1 ), deformation apte a la fois a faciliter la prehension manuelle de la 
capsule et k former un motif de decoration. 



A VANTAGES DE L'INVENTION 
L'invention prSsente de grands avantages. 

En effet, d ! une part, elle divulgue un moyen pour obtenir des deformations de grande 
amplitude (a/b) sur la jupe de la capsule (1) par expansion radiale localise de la jupe, 
sans que pour autant ces parties d6form6es soient fragilis£es ou presentent des defauts 
tels que des fissures. 
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Ce moyen est un procSde economique compatible avec les cadences de production 
industrielle, et qui peut etre facilement integre k une chaine de production classique, 
l^tape d'expansion radiale localise etant une etape complementaire qui suit l'etape 
classique de formation de l'ebauche de coque (4 ! ). 

II est a noter que cette £tape complementaire fait appel a des moyens courants pour 
Thomme du metier et ne n<5cessite pas un investissement important. 

D'autre part, ce procede est ^application tres large, puisqu'il est utilisable non seulement 
pour modifier tout type de capsule de bouchage a jupe m&allique, mais encore tout 
corps creux, typiquement cylindrique - mais pas necessairement cylindrique, dont la 
jupe est m&allique ou apte a se comporter comme un metal. 

Enfin, les capsules (1, V) obtenues selon 1'invention presentent de grands avantages, 
dans la mesure ou : 

- elles presentent une coque metallique (4) dont la jupe exterieure (41) pnSsente une 
epaisseur Ep sensiblement constante en depit des deformations radiales locales, ce qui 
permet d'avoir des capsules ayant une coque exempte de defauts et de bonne tenue 
m^canique aux chocs, 

- ces deformations radiales facilitent la prehension manuelle et la rotation de la capsule 
(vissage et devissage), en particulier lors de la premiere ouverture de la capsule, de sorte 
qu'il n'est pas necessaire d'utiliser un outil lors de cette premiere ouverture qui necessite 
une rupture des ponts de la bande de garantie, 

- ces deformations radiales constituent des moyens de decoration, d'identification et de 
personnalisation des capsules, ce qui est du plus haut interet dans la pratique. 



LISTE DES REPERES 

Capsule de bouchage 1 

Axe de rotation - direction axiale 10 

Direction radiale 11 

Goulot d f un recipient 2 
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Filetage ext&ieur - coopere avec 32 20 

Bague d f inviolabilit6 21 

Bague d'inviolabilite basse 2 l r 

Buvant 22 

5 Partie rayonn6e 220 

Orifice, ouverture de 2 : 23 

Insert de hauteur h 3 

Insert a jupe "courte" 31 

Insert & jupe M longue ,f 3 " 

1 0 Insert a jupe "tres longue" 31,1 

Tete int6rieure 3 ^ 

Nervure ou surSpaisseur annulaire. . . 3 00 

Chanfirein 301 

Languette annulaire flexible 3 02 

15 Jupe int&ieure 3 * 

Nervure ou ergots de maintien de 50. . ♦ . 3 1 0 

Nervure ou ergots de maintien de 51.... 3 10 f 

Languette annulaire 3 1 1 

Partie haute avec filetage 3 12 

20 Partie basse sous le filetage 3 1 3 

Partie basse de 3 1 3 formant 71 314 

Filetage int&ieur - coopere avec 20 32 

Voute 33 

Moyen d'ecartement 3 4 

25 Anneaux concentriques 3 40 

Coque metallique de hauteur H 4 

Ebauche de 4 4' 

TSte exterieure 40 

Jupe exterieure 41 

30 Ebauche de 41 41' 

Partie cylindrique de 41 de hauteur HI 42, 42 r 
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Deformations secondares de 42 420 

Partie expans^e de 41 de hauteur H2 43, 43 1 

Moyen d'ornement ou de prise manuelle.. 430 

Fissures 44 

5 Bas d'ebauche 4 1 45 

D£placement axial, migration du metal de 4\ . . 46 

Partie de 4 1 en regard de la cavitS 92 47 

Cavity radiale form^e par 43, 43 f 48 

Matiere de remplissage de 48 (adhesif) 49 

10 Moyen d ! 6tancheit6 5 

Joint rapporte de 1 50 

Joint rapporte de V 50' 

Insert d'etanch6ite 51 

Couronne de liaison de 5 1 avec 8, 8* . . . . 510 

1 5 LSvre annulaire d'etancheite 511 

Moyen d'inviolabilite 6 

Zone sertie / a sertir 60 

Languettes d f accrochage 61 

Partie amincie 610 

20 Talon - projection ext&ieure 62 

Moyen de premiere ouverture 7 

Ligne d'affaiblissement 70 

Ligne d'affaiblissement crenelee 70 1 

Bande de garantie 71 

25 Dispositif verseur 8 

Dispositif "irremplissable" 8' 

Bille 80 

Ailettes de fixation 6tanche au goulot 81 

Dispositif de deformation radiale de 4 ! , 4 1 ' 9 

30 Partie fixe formant matrice 90 

Matrices 91,91' 
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Cavity radialede 91,9V 92 

Partie mobile axialement formant poison. ... 93 

Partie centrale rigide du poin?on 94 

Pied... 940 

5 Poin9on expansible en elastomSre 95 

Profil a paroi en pente 950 

Poin9on en elastomere (art anterieur) 95 f 

Coulisseau pour compression axiale de 95 . . . 96 

Partie inferieure de 96 en elastomere "dur" .... 96' 

10 Epaulement 960 

Pression isotrope 97 
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REVENDICATIONS 



1. Capsule de bouchage (1), destinee au bouchage a vis d'un recipient destine a contenir 
typiquement des boissons alcoolisees, typiquement une bouteille ayant un goulot (2) 

5 dote d'un filetage exterieur (20) de vissage et d'une bague dMnviolabilite (21), 
comprenant deux parties rendues solidaires en rotation et axialement par un moyen 
d'assemblage, a) une partie interieure ou insert (3) de hauteur h, en mattere plastique, 
comprenant une tete dite interieure (30) et une jupe dite interieure (31), ladite jupe 
interieure (31) comprenant un filetage interieur (32) sur sa surface interieure destine a 

10 cooperer avec le filetage (20) dudit goulot de maniere a pouvoir visser ladite capsule 
audit goulot (2) selon un axe de rotation ou une direction axiale (10), et b) une partie 
exterieure ou coque (4) de hauteur H, typiquement metallique ou a base de metal, 
comprenant une tete exterieure (40) et une jupe exterieure (41) masquant tout ou partie 
de ladite jupe interieure (31) en regard, ladite capsule &ant typiquement dotee d r un 

15 moyen d'etancheite (5), d'un moyen d'inviolabilite (6) et d'un moyen de premiere 
ouverture (7), caracterisSe en ce que ladite jupe exterieure (41) de ladite coque (4) 
comprend au moins une partie (42) typiquement cylindrique de hauteur HI, de diametre 
Dl adapte audit goulot (2), et au moins une partie radialement expans^e (43) de hauteur 
H2, inscrite dans un cercle de diametre D2>D1, et formant une cavite radiale annulaire 

20 (48), ladite partie typiquement cylindrique (42) de ladite coque (4) enserrant radialement 
ladite jupe interieure (31) dudit insert a la maniere d'une frette au moins en regard dudit 
filetage interieur (32), ladite partie expans&s (43) &ant destinee k faciliter notamment la 
prehension manuelle de ladite capsule (1) et sa rotation par rapport audit goulot (2) pour 
ouvrir / fermer ledit recipient en devissant / vissant ladite capsule (1) sur ledit goulot 

25 (2). 

2. Capsule selon la revendication 1 dans laquelle ladite partie expansfe (43) forme 
typiquement une couronne annulaire, continue ou discontinue, se raccordant, k sa partie 
superieure, typiquement a ladite tete exterieure (40), ou eventuellement a ladite partie 

30 cylindrique (42), et k sa partie inftrieure, k ladite partie cylindrique (42). 
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3. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 2 dans laquelle tout ou partie de 
ladite jupe interieure (31) dudit insert (3) coopere avec tout ou partie de ladite partie 
typiquement cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (41), de maniere a former 
notamment ledit moyen d'assemblage. 

4. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 3 dans laquelle tout ou partie de 
ladite tete interieure (30) dudit insert (3) est en regard de ladite partie expansee (43) de 
ladite coque (4). 

5. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 4 dans laquelle ladite hauteur 
H2 de ladite partie radialement expansee (43) est d'au moins 2 mm et va typiquement de 
3 mm a 15 mm. 

6. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 5 dans laquelle ledit diametre^ 
Dl va typiquement de 15 mm a 60 mm. r _ 

7. Capsule selon une quelconque des revendications I k 6 dans laquelle le rapport 
D2/D1 va de 1,02 a 1,15 et va typiquement de 1,05 a 1,10. 

8. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 7 dans laquelle ladite partie 
typiquement cylindrique (42) et ladite partie expansee (43) sont raccordees par au moins 
une partie intermediaire de pente moyenne egale a AD/AH, avec AD egal a D2-D1 et AH 
egal a la hauteur de ladite coque (4) sur laquelle ledit diametre varie de Dl a D2, ladite 
pente allant typiquement de 0,5 a 2 et de preference de 0,8 a 1,5. 

9. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 8 dans laquelle ladite partie 
expansee radialement (43) et ladite partie typiquement cylindrique (42) sont raccordees 
par un rayon de courbure R2 allant de 1 ,5 mm a AD/2. 

10. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 9 dans laquelle ladite partie 
expansee (43) jouxte, a sa partie superieure, ladite tete exterieure (40), et, a sa partie 
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inferieure, ladite partie cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (41), ladite tete 
exterieure (40) et ladite partie expansSe (43) etant raccord<§es par un rayon de courbure 
Rl allant de 1,5 mm a 5 mm. 

5 11. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 10 dans laquelle ladite partie 
expansee (43) jouxte, a sa partie superieure et a sa partie inferieure, ladite partie 
cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (41), ladite jupe expansee (43) etant une jupe 
expansSe (43 ') espacee ou d^calee de ladite tete exterieure (40). 

10 12. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 11 dans laquelle ladite tSte 
interieure (30) dudit insert (3) est en regard de tout ou partie de ladite partie expansee 
(43, 43% de mantere k ce que le filetage int&ieur (32) de ladite jupe interieure filet^e 
(31) dudit insert (3) soit en regard de ladite partie cylindrique (42) de ladite jupe 
exterieure (41). 

15 

13. Capsule selon une quelconque des revendications 1 k 12 dans laquelle ladite tete 
interieure (30) dudit insert (3) comprend une voftte (33) au contact dudit moyen 
d ! etanch&t6 (5) et, au-dessus de ladite voftte, un moyen d'ecartement 6vide (34), forme 
typiquement d'anneaux concentriques espacSs (340), au contact de ladite tete exterieure 

20 (40). 

14. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 13 dans laquelle, quand ladite 
capsule (1) obture ledit goulot (2) par vissage, ladite partie expansee (43) est 
positionnee, en hauteur axiale, au-dessus dudit filetage ext&ieur (20) dudit goulot (2), et 

25 Sventuellement au-dessus dudit buvant (22) dudit goulot (2). 

15. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 14 dans laquelle ladite jupe 
interieure (31) dudit insert (3) est d'epaisseur a fond de rainure allant de 0,1 mm a 0,5 
mm. 



30 
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16. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 15 dans laquelle ledit insert (3) 
est un insert (3') dont la jupe interieure (31) est dite "courte", ledit insert ayant une 
hauteur hi allant typiquement de 6 mm a 20 mm, ladite hauteur hi correspondent 
typiquement a la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) jusqu'au bas dudit filetage 
exterieur (21). 

17. Capsule selon la revendication 16 dans laquelle le rapport H/hl va de 1,1 a 4, et de 
preference de 2 a 3. 

18. Capsule selon une quelconque des revendications 1 £ 17 dans laquelle ladite jupe 
exterieure (41) comprend ledit moyen d'inviolabilite (6), ladite jupe exterieure (41) 
etant apte a former une zone sertie (60) sous ladite bague d'inviolabilite (21), ainsi que 
ledit moyen de premiere ouverture (7), ladite jupe exterieure (41) comprenant une ligne 
d'affaiblissement (70) solidarisant par des ponts une bande de garantie (71) situee au- 
dessus de ladite ligne d'affaiblissement et apte a former ladite zone sertie. 

19. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 15 dans laquelle ledit insert (3) : 
est un insert (3") dont la jupe interieure (31) est dite "longue", ledit insert ayant une 
hauteur h2 allant typiquement de 20 mm a 50 mm, ladite hauteur h2 correspondent 
typiquement a la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) jusqu'au bas de ladite 
bague d'inviolabilite (21) dudit goulot (2), le rapport H/h2 allant typiquement de 0,8 a 
1,1. 

20. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 15 dans laquelle ledit insert (3) 
est un insert (3 m ) dont la jupe interieure (31) est dite "tres longue", ledit goulot 
comprenant une bague d'inviolabilite basse (210, ledit insert ayant une hauteur h3 
superieure a 50 mm, ladite hauteur h3 correspondant typiquement a la hauteur dudit 
goulot depuis ledit buvant (22) jusqu'au bas de ladite bague d'inviolabilite basse (21'), le 
rapport H/h2 allant typiquement de 0,8 a 1,1. 
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21. Capsule selon une quelconque des revendications 19 k 20 dans lequel ladite jupe 
interieure (31) comprend ledit moyen d'inviolabilite (6) et ledit moyen de premiere 
ouverture (7), ladite jupe interieure (31) comprenant a sa partie inferieure une bande de 
garantie (71) raccordee par une ligne d'affaiblissement (70) comprenant une pluralite de 

5 ponts, ladite bande de garantie (71) cooperant avec ladite bague dlnviolabilite (21), 
grSce a des languettes d'accrochage (61), de maniere a ce que ladite bague d'inviolabilite 
(21) bloque axialement lesdites languettes (61) et ladite bande de garantie (71), et 
qu'ainsi une premiere ouverture de ladite capsule entraine une rupture visible desdits 
ponts de ladite ligne d'affaiblissement (70). 

10 

22. Capsule selon une quelconque des revendications 19 a 21 dans laquelle ladite bande 
de garantie (71) comprend une projection exterieure (62) formant un rebord pour ladite 
jupe exterieure, typiquement un rebord d'arret de largeur allant de 0,5 a 5 fois Tepaisseur 
Ep de ladite jupe exterieure (41). 

15 

23. Capsule selon une quelconque des revendications 21 a 22 dans laquelle lesdites 
languettes d'accrochage (61) sont reliees a ladite bande de garantie (71) ou 
eventuellement a ladite projection exterieure (62). 

20 24. Capsule selon la revendication 23 dans laquelle chacune desdites languettes 
d'accrochage (61) est solidaris6e a ladite bande de garantie (71) ou k ladite projection 
(62) par une partie amincie (610) de ladite languette (61) assurant sa flexibilite. 

25. Capsule selon une quelconque des revendications 21 a 24 dans laquelle ladite ligne 
25 d'affaiblissement (70) est une ligne crenetee (70'), de maniere k eviter toute rupture 

ind^sirable de ponts, et notamment durant ledit bouchage ou capsulage dudit recipient. 

26. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 25 dans laquelle ladite partie 
expansee (43) presente sur tout ou partie de sa hauteur H2 un profil formant 

30 typiquement un cercle ou un polygone rdgulier, typiquement a N pans ou cotes, avec N 
allant de 5 k 1 8, et de pr&fcrence de 6 a 12 cotes. 
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27. Capsule selon une quelconque des revendications 1 k 25 dans laquelle ladite jupe 
exterieure (41), sur tout ou partie de sa hauteur H, forme une surface de revolution, de 
rayon constant ou non selon la hauteur consider, ou pr£sente une symetrie de rotation 
Wangle 360°/N, avec N allant de 4 k 80, ladite jupe exterieure (4) formant typiquement 
une pluralite de N crans de mantere a faciliter la prehension manuelle et la rotation de 
ladite capsule. 

28. Capsule selon une quelconque des revendications 1 k 27 dans laquelle ledit moyen 
^assemblage solidarisant en rotation et axialement lesdites parties interieure (3) et 
exterieure (4) comprend un moyen d'ancrage, m^canique ou chimique, typiquement par 
collage desdites parties interieure (3) et exterieure (4). 

29. Capsule selon la revendication 28 dans laquelle ladite jupe interieure (31) coopere 
avec ladite partie cylindrique (42) en regard, sur tout ou partie de ladite hauteur h, gr&ce 
a une couche d'adhesif solidarisant ladite jupe interieure (31) et ladite partie cylindrique 
(42). 

30. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 29 dans laquelle ladite partie 
exterieure ou coque (4) est en aluminium, en etain, ou en materiau multicouche 
metalloplastique a deformation sous contrainte analogue a celui de raluminium ou de 
retain. 

31. Capsule selon la revendication 30 dans laquelle ladite partie exterieure (4) est en 
aluminium traite en surface, typiquement bross6 ou anodise, pour creer une apparence 
ou une couleur " metallique 

32. Capsule selon une quelconque des revendications 14 31 dans laquelle ladite partie 
interieure (3) est un insert mouie en mati&re thermoplastique, typiquement en PE, en PP, 
en PET, en SEBS ou en PS, comprenant eventuellement une ou plusieurs charges 
min6rales, typiquement du talc. 



33. Capsule selon une quelconque des revendications 1 k 32 dans laquelle ledit moyen 
d'etancheite (5) comprend typiquement un joint rapporte (50) ou un insert d ! etancheite 
(51), ou eventuellement une levre circulaire d'etancheite. 

5 

34. Capsule selon la revendication 33 dans laquelle ledit moyen d'etancheite (5) 
comprend ledit joint rapporte (50) de diametre suffisant pour recouvrir au moins le 
buvant (22) du goulot (2) et un moyen de compression, porte par la surface interieure 
dudit insert, pour appliquer de mantere etanche ledit joint (50) sur ledit goulot (2) lors 

10 dudit bouchage et typiquement sur le buvant (22) dudit goulot (2). 

35. Capsule selon la revendication 34 dans laquelle ledit moyen de compression est 
constitu6 par, ou comprend, un moyen de compression axiale, ledit moyen de 
compression axiale comprenant typiquement une nervure ou sur6paisseur annulaire 

15 (300) formee sur la paroi interieure de ladite tete interieure (30) ou de ladite jupe 
interieure (31), et destin£e a comprimer ledit joint rapporte (50) selon ladite direction 
axiale (10) sur la partie superieure (220) dudit buvant (22), partie typiquement plane ou 
inclinee jusqu'a 45°. 

20 36. Capsule selon une quelconque des revendications 34 a 35 dans laquelle ledit moyen 
de compression comprend un moyen de compression radiale, la compression du joint 
rapport^ (50) contre ledit goulot se faisant selon une direction radiale (1 1), grace a ladite 
languette annulaire (311), ladite direction radiale (1 1) faisant avec ladite direction axiale 
(10) un angle d'au moins 45°. 

25 

37. Capsule selon la revendication 36 dans laquelle ledit moyen compression radiale 
comprend une surepaisseur annulaire (300) formee typiquement au niveau de la jonction 
entre ladite tSte interieure (30) et ladite jupe interieure (31), et destin£e a comprimer 
ledit joint (50) sur tout ou partie de la partie rayonn£e (220), et/ou sur la partie 
30 typiquement verticale, du buvant (22). 
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38. Capsule selon la revendication 37 dans laquelle ladite surepaisseur annulaire (300) a 
la forme d'une marche d'escalier formee a la jonction interieure de la tete interieure (30) 
et la jupe interieure (31), de maniere a comprimer radialement ledit joint (50). 

39. Capsule selon une quelconque des revendications 36 a 38 dans laquelle ledit moyen 
de compression radiale comprend un chanfrein (301) dudit insert (3) a la jonction 
interieure de la tete interieure (30) et la jupe interieure (31), ledit chanfrein (301) 
presentant une courbure typiquement voisine de celle de la partie rayonnee (220) dudit 
buvant (22) en regard. 

40. Capsule selon une quelconque des revendications 34 a 39 dans laquelle Tepaisseur 
Ej du joint, typiquement comprise entre 0,5 et 2,5 mm, est choisie, en fonction 
notamment de l'espace radial Eo entre ledit goulot et ladite capsule, pour que ledit 
recipient soit bouche de maniere etanche par ladite capsule, l'epaisseur du joint, 
localement comprime ou la distance E entre l'extremite dudit moyen de compression et; 
ledit buvant etant alors typiquement comprise entre 0,3.Ej et 0,7.Ej , avec Ej . 

41. Capsule selon une quelconque des revendications 36 a 40 dans laquelle ledit moyen 
de compression radiale comprend une languette annulaire (311) formee sur la paroi 
interieure de ladite jupe interieure (31) de 1'insert (3). 

42. Capsule selon une quelconque des revendications 34 a 41 dans laquelle ledit moyen 
de compression comprend un moyen de compression axiale et un moyen de 
compression radiale, ledit moyen de compression axiale et/ou radiale etant partie 
integrante dudit insert (3) ou bien formant une piece rapport^e. 

43. Capsule selon une quelconque des revendications 33 a 42 dans laquelle ladite jupe 
interieure (31) comprend une nervure ou une pluralite d'ergots de maintien (310), apte a 
solidariser ledit joint rapporte (50) audit insert (3). 
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44. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 43 dans laquelle un dispositif 
verseur (8) et/ou un dispositif dit "irremplissable" (8') est solidarise de maniere 
reversible audit insert (3), ou 6ventuellement audit moyen d'etancheite (5, 50, 51), 
typiquement grSce a une couronne interieure (35) dudit insert (3) cooperant 

5 temporairement avec une jupe p<5riph£rique dudit verseur (8) et/ou dudit dispositif 
irremplissable (8 r ). 

45. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 44 dans laquelle ledit insert (3) 
comprend un moyen d'encliquetage axial, typiquement sous forme d'une pluralite de 

10 languettes annulaires flexibles (302), coop£rant avec ladite partie radialement expansee 
(43), de maniere a fixer ledit insert (3) dans ladite coque (4) dans la direction axiale, et 
de maniere k augmenter la tenue aux chocs de ladite partie expansee (43) de ladite coque 
(4). 

15 46. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 44 dans laquelle ladite cavite 
radiale annuiaire (48) est remplie d'une mattere (49), typiquement d'une matiere 
adhesive, de manfere a simultanement fixer l'insert k ladite coque et a obtenir une tenue 
au choc trds elevee pour ladite partie expansSe (43). 

20 47. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 46 dans laquelle ladite partie 
radialement expansee (43) pr£sente une section non circulaire dans un plan 
perpendiculaire k ladite direction axiale (10), afin de faciliter la prehension et la rotation 
manuelle de ladite capsule (1). 

25 48. Capsule de bouchage (1), destinee au bouchage a vis d'un recipient destine a 
contenir typiquement des boissons alcoolisdes, typiquement une bouteille ayant un 
goulot (2) dote d'un filetage exterieur (20) de vissage et d'une bague d'inviolabilite 
(21), comprenant une partie exterieure ou coque (4) de hauteur H, typiquement 
metallique ou a base de metal, comprenant une tete exterieure (40) et une jupe 

30 exterieure (41) masquant tout ou partie de ladite jupe interieure (31) en regard, ladite 
capsule etant dotte d r un moyen d'etanch&te (5), d'un moyen d'inviolabilite (6) et d ! un 
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moyen de premiere ouverture (7), caracterisee en ce que ladite jupe exterieure (41) de 
ladite coque (4) comprend au moins une partie (42) typiquement cylindrique de hauteur 
HI, de diametre Dl adapte audit goulot (2), et au moins une partie radialement expansee 
(43) de hauteur H2, inscrite dans un cercle de diametre D2>D1, et formant une cavite 
radiale annulaire (48), ladite partie expansee (43) etant destinee a faciliter notamment la 
prehension manuelle de ladite capsule (1) et sa rotation par rapport audit goulot (2) pour 
ouvrir / fermer ledit recipient en devissant / vissant ladite capsule (1) sur ledit goulot 
(2). 

49. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 48 dans laquelle ladite partie 
radialement expansee (43) et ladite partie cylindrique (42) de ladite jupe exterieure 
presentent une meme epaisseur Ep. 

50. Procede de fabrication de la capsule selon une quelconque des revendications 1 k 49. 
dans lequel : 

a) on approvisionne eventuellement ladite partie interieure ou insert (3), comprenant.^ 
eventuellement ledit joint rapporte, ainsi qu'eventuellement lesdits dispositifs verseur ou 
"irremplissable" (8, 8'), 

b) on forme une ebauche (4') de ladite partie exterieure (4), ladite ebauche (4') 
comprenant une jupe (41') de diametre Dl et de hauteur H*>H, typiquement par 
emboutissage, filage ou repoussage, a partir d'un materiau en bande typiquement 
m&allique, 

c) on transforme ladite ebauche (4*) en ladite partie exterieure (4) en r6alisant une 
expansion radiale locale de ladite jupe exterieure (41') sur ladite hauteur H2, 

d) on assemble eventuellement a ladite partie exterieure (4) ledit joint rapporte (50) 
et/ou ladite partie interieure (3), typiquement par dep6t d'un adhdsif entre ladite jupe 
exterieure (41) ou sur ladite partie cylindrique (42) puis par emmanchement de ladite 
partie interieure (31) dans ladite partie exterieure (41). 

51. Proced6 selon la revendication 50 dans lequel, a l'6tape c, ladite expansion radiale 
locale est obtenue par compression axiale d'un poincon expansible (95) dans ladite 
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ebauche (4') placee dans une matrice de forme (91, 91 ! ) formant une cavite radiale (92) 
de profil analogue a celui de ladite partie expansee (43), ledit poin?on expansible (95) 
plaquant radialement une partie de ladite jupe exterieure (41*) contre ladite paroi 
interieure de ladite cavite radiale (92), grace a ladite compression axiale, obtenue 
5 typiquement par deplacement axial d'un coulisseau (96). 

52. Proced6 selon la revendication 51 dans lequel ladite expansion locale est une 
expansion s'etendant progressivement en direction axiale, ledit poin$on expansible 
commen9ant & exercer son action au niveau de la partie basse (45) de ladite ebauche (4 f ) 

10 la plus proche de ladite tete exterieure (40), puis continuant progressivement a exercer 
son action en s f ecartant de ladite tete exterieure (40), de maniere a avoir un ecoulement 
libre de ladite jupe exterieure (41 ! ) dans ladite cavite (92), ledit ecoulement libre etant 
rendu possible par un blocage progressif de ladite jupe (4T) depuis ladite t£te exterieure 
(40), ie reste de ladite jupe (41 1 ) n'etant pas bloque par ledit poin?on expansible (95) 

15 contre ladite matrice (91 f ), de maniere k former progressivement en direction axiale 
ladite partie expansee (43) sans risque de rupture du metal. 

53 Proc£de selon la revendication 52 dans lequel ledit poison expansible (95) presente 
un profil axial (950) adapte pour obtenir ladite expansion progressive par une 
20 compression radiale. 

54. Procede selon une quelconque des revendications 51 a 53 dans lequel ledit poin?on 
expansible est forme en une matiere elastomerique apte a se d^former sous ladite 
compression radiale, ladite matiere elastomerique pr£sentant une durete Shore choisie 

25 en fonction des caracteristiques mecaniques dudit materiau, typiquement m6tallique, de 
ladite ebauche (4*), ladite durete devant etre sup^rieure a une valeur donnee dependant 
des caracteristiques mecaniques et de l'epaisseur dudit materiau formant ladite jupe 
(41 1 ), de maniere a ce que ladite compression axiale developpe une force radiale de 
ladite matiere elastomerique superieure a la resistance locale k la deformation par 

30 expansion radiale de ladite jupe (41 f ). 
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55. Procecte selon une quelconque des revendications 51 a 54 dans lequel ledit 
coulisseau (96) est soit metallique, soit en elastomere de durete superieure a celle du 
poin 5 on expansible (95), soit comprend une partie inferieure (96') en elastomere ou 
caoutchouc de durete shore A superieure a celle dudit poincon expansible (95). 

56. Procede selon une quelconque des revendications 51 a 55 dans lequel ledit 
coulisseau (96) presente un epaulement (960) de largeur au moins egale a ladite 
epaisseur Ep, de maniere a ce que ledit epaulement puisse exercer une compression 
axiale sur l'extremite de ladite jupe exterieure (41) quand ledit coulisseau est a son point 
mort bas, et ainsi a favoriser le placage de ladite partie expansee (43) centre la parol de 
ladite cavite (92). 
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Code postal et vilie 


la » 3> 3i 5> 01 _ : 

SAINTE TERRE , , 


H Nom 

Prenoms 

Adresse 


Rue 




Code postal et vilte 


i i j » ' 1 


H Nom 

Prenoms 




Adresse 


Rue 




Code postal et vilie 


1 1 1 l_L_i 


societe a appanenance (jacuuanjj 

S'il y a plus de trois inventeurs, utilisez p 


usieurs formulates, indiquez en haut a droite le N° de la page suivi du nombre de pages. 


DATE ET SIGNATURE(S) 
DU (DES) DEMANDEUR(S) 
OU DU MANDATAIRE 
(Nom et qualite du signataire) 

2Juillet2003 /^V^k^^l 
Daniel PIGASSE (422-5/PP 358) " n 



La ioi n fo-if au o Janvier iy/o reiauvc a ■ imwmwus u6 » — ~* i-i—i 

Elie garantit un droit d'acces et de rectification pour les donnees vous concernant aupres de 1'INPI. 
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Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 



LM BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




